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Для производства магния электролитическим способом в промышленной практике 
используется карналлит или хлористый магний титанового производства. Каждый из этих 
видов сырья не является химически чистым веществом. Они содержат в своем составе 
примеси, которые могут оказывать негативное влияние на процесс электролиза и 
существенно ухудшать технико-экономические характеристики производства магния. 
К наиболее вредным примесям, присущим карналитовому сырью, относятся бор, 
сульфаты, марганец железо. Возвратный хлористый магний титанового производства может 
содержать титан и никель. Указанные примеси могут также присутствовать в материалах, 
которые обычно  вводят в электролит в качестве корректирующих добавок (технические 
NaCl, KCl, CaF2). Кроме того, существенное влияние на процесс электролиза оказывает 
влага, поступающая в электролит, как с сырьем, так и в результате контакта электролита с 
атмосферным воздухом, а также оксид магния, являющийся продуктом гидролиза хлорида 
магния. Опыт промышленной эксплуатации поточной линии показал, что содержание 
примесей в сырье оказывает более сильное влияние на работу непрерывного процесса, так 
называемого «потока», чем на работу электролизеров работающих в индивидуальном 
режиме. Из всех существующих на сегодняшний день способов подготовки хлормагниевого 
сырья к электролизу наиболее приемлемыми и используемыми на действующих 
производствах являются гравитационное, химическое и электролитическое рафинирование. 
В «поточной» линии применяют комбинированную подготовку сырья, которая 
включает в себя выше указанные способы. Аппаратурное оформление данного способа 
состоит из головного агрегата и рафинировочных проточных электролизеров. 
В головном агрегате идет гравитационное осаждение твердых взвесей и разложение 
постоянным током кислородных соединений (MgOHCl), а также хлорирование оксида 
магния выделяющимся на анодах хлором.  
Сущность электрохимической очистки электролита заключается в восстановлении на 
катоде более электроположительных и окислении на аноде более электроотрицательных 
ионов примесей. Применяемые параметры электрохимического рафинирования расплава от 
титана: катодная плотность тока 0,3…0,4 А/см2, температура расплава 740 °С, концентрация 
хлористого магния - 40 масс. %.  
Из головного агрегата расплав поступает в рафинировочные электролизеры, где он 
проходит окончательную электрохимическую очитку. При электрохимическом 
рафинировании поддерживают плотности тока, превышающие суммарную величину 
предельных плотностей тока для выделяемых примесей, а напряжение – выше напряжения 
разложения соли получаемого металла. Такой режим максимально снижает потери магния в 
период интенсивного выделения примесей.  
При использовании хлористого магния каждый рафинировочный электролизер может 
обеспечить нормальную работу 10…12 электролизеров. 
Существенное влияние на рафинирование сырья и работу электролизеров оказывает и 
температура расплава. При заливке хлористого магния в головной агрегат происходит резкое 
повышение температуры расплава на 45…50 °С в течение 5 минут за счет теплоты 
смешения, которая равна 100 кВт/т MgCl2. Влияние такого резкого скачка температуры в 
головном агрегате на изменение температуры в рафинировочных и проточных 
электролизерах, а также на их работу на сегодняшний день достаточно не изучено и требует 
дополнительных исследований и испытаний.  
Таким образом, успешная работа поточной линии в значительной степени зависит от 
подготовки сырья – его комплексной очистки. 
 
